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1 VALMET AUTOMOTIVE  
”Värillä ei ole väliä kunhan se on musta.”   
Henry Ford 
Ford kehitti autonvalmistuksen sarjatuotannon liukuhihnalla, kun William Klann esit-
teli idean Henry Fordille. W. Klann sai ajatuksensa seuratessaan teurastamossa lihan-
leikkuuta.  Hän mietti mahdollisuutta kääntää liukuhihna toisin päin ja valmistaa autot 
linjalla alusta loppuun. Ensimmäinen liukuhihnalla valmistettu auto, T-Ford, oli syn-
tynyt. Liukuhihna lyhensi merkittävästi auton kokoonpanoon kuluvaa aikaa. Ajatus 
olikin mullistava, koska näin auto saatiin sopimaan jokamiehen kukkarolle. Laatu oli 
tasaista ja tuotteen volyymi vastasi suureen kysyntään. Nopea valmistus tosin supisti 
värivalikoiman mustaan, koska musta väri kuivui nopeammin kuin muut värit ja sopi 
parhaiten liukuhihnatuotantoon.  (Ford Model T, n.d.) 
Saab-Scanian etsiessä uutta yhteistyökumppania vuonna 1968, perustettiin Uuteen-
kaupunkiin autotehdas, joka tänä päivänä on myös Suomen ainoa autojen sopimus-
valmistaja. Nykyisin yrityksen nimi on Valmet Automotive ja se on osa Metso-
konsernia. Valmet Automotiven (myöhemmin käytetään lyhennystä VA) liikevaihto 
vuonna 2010 oli 84 miljoonaa euroa (Metso vuosikertomus 2010, 2011, 132). Vuoden 
2010 lopussa tehtaalla työskenteli 1425 henkilöä (Metso vuosikertomus 2010, 2011, 
100). Nykyään VA:lla on Uudenkaupungin tehtaan lisäksi tuotantoa myös Saksassa ja 
Puolassa (Globaalisti paikallinen n.d). 
1.1 Tuotteet 
VA:lla on valmistettu autoja jo yli 40 vuotta. Sinä aikana tehtaassa on valmistettu 
useita automalleja eri autonvalmistajille. VA:lla on kokemusta mm. avoautojen katto-
järjestelmistä sekä premium -luokan autojen valmistuksesta. Autonvalmistuksen kor-
kea ammattitaito, hyvä laatu ja nopea muuntautumiskyky ovat olleet VA:n vahvuuksia 
nykypäivän vaativilla autonvalmistusmarkkinoilla. (Historia n.d.) 
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VA:lla on kokemusta usean eri automerkin valmistamisesta samaan aikaan jopa sa-
malla tuotantolinjalla, kuten esimerkiksi Saab ja Porsche. Tuotantotapa on joustava, 
mutta vaatii jokaisen työvaiheen tarkkaa toteuttamista sekä hyvää ammattitaitoa au-
tonrakentajilta. Logistiikan oikea-aikainen toiminta on tällöin erityisen tärkeää. FIFO 
(Firs In – First Out) -järjestelmällä toimitetaan tarvittavat osat oikeaan aikaan ko-
koonpanolinjalle.  Kaikki autot ovat yksilöllisiä, vaikka tulevatkin samalta linjalta. 
Esimerkiksi värin voi tilatessaan määritellä vapaasti, vaikka huulipunan sävyyn sopi-
vaksi. Enää ei tarvitse tyytyä mustaan autoon. Kuviossa 1 on esitelty Uudenkaupungin 
tehtaalla valmistettuja. Porscheja valmistuu tilausten perusteella jopa 30 erilaista väriä 
(Valmet Automotive esitys 2008, 25). 
 
  
KUVIO 1. Porsche. Yläpuolella on punainen Porsche Boxster -avoauto ja alapuolella 
hopeanvärinen kovakattoinen Cayman -urheiluauto (Valmet Automotive esitys 2008, 
10). 
Uusia tuotteita ovat Fisker Karma ja Garia. Autot esitellään kuviossa 2.  Karma on 
ensimmäinen hybridiurheiluauto ja samalla se on myös ensimmäinen hybriditekniik-
kaan perustuva auto VA:n tuotannossa (Valmet Automotive esitys 2009, 47). Uusissa 
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tuotteissa VA:lla on tärkeä rooli paitsi tuotteen ja tuotannon suunnittelussa, myös osi-
en hyväksymisessä tuotantoa varten. 
 
 
KUVIO 2. Fisker Karma ja Garia. Vasemmalla Fisker Karma -hybridiauto (Valmet 
Automotive esitys 2009, 6). Oikealla on Garia, joka on luksusluokan golf -auto (Val-
met Automotive esitys 2009, 4).  
1.2 Tuotanto-osa 
Tuotanto-osa voi olla monimutkainen esikoottu osakokoonpano tai yksinkertainen 
yhdestä materiaalista valmistettu osa. Osa voi olla myös standardimuotoista hyllytava-
raa, esimerkiksi ruuveja ja muttereita. Tuotanto-osia ovat esimerkiksi tuulilasi, vaihde-
laatikko ja oven koristepaneeli. Yhden auton valmistuksessa käytetään noin 5000 eri-
laista osaa tai osakokoonpanoa.  
Tuotanto-osa on auton sarjatuotantoon suunniteltu ja valmistettu osa, joka on hyväk-
sytty käytettäväksi auton valmistuksessa. Jokaiselle osalle on määritelty yksilöllinen 
osanumero. Osan tulee täyttää sille asetetut lakisääteiset ja tuotekohtaiset vaatimukset 
sekä turvallisuus-, laatu-, kestävyys- ja ulkonäkötavoitteet. Tuotanto-osan tulee käydä 
läpi tuotanto-osien hyväksyntäprosessi (PPAP) ennen kuin se voidaan ottaa käyttöön 
tuotteen valmistuksessa.  
8 
1.3 Tuotantoprosessi 
VA:n tuotantoprosessi koostuu koritehtaasta ja kokoonpanosta. Lisäksi tarvitaan suuri 
joukko tukiprosesseja. Kuviossa 3 on kuvattu VA:n valmistusprosessi. Auton valmis-
tus alkaa koritehtaalla korihitsaamossa, missä auton etuosa ja takaosa kootaan sekä 
liitetään alustaan ja sivuihin. Lopuksi takaluukku kiinnitetään paikoilleen ja auto ohja-
taan laaduntarkastuspisteeseen.  
Maalausprosessissa auton kori esikäsitellään ja upotetaan puhdistus- ja pohjamaalaus-
kylpyihin. Kori tiivistetään robotilla ja manuaalisesti ennen alustakäsittelyä. Kori upo-
tetaan välimaalaukseen ennen pintamaalausta ja tulos viimeistellään kirkaslakalla. 
Pintamaalaukset suoritetaan roboteilla. Maalipinnalle tehdään vielä lopputarkastus 
ennen korien välivarastointia ja toimittamista kokoonpanoon.  
Korit siirretään kokoonpanolinjalle, jossa niihin linjan liikkuessa lisätään mm. koje-
lauta, tuulilasi, moottori ja alusta sekä ovet ja avattava katto avoautomalleihin. Vii-
meisenä laitetaan alle rengassarja ja ohjelmoidaan sekä testataan sähkölaitteet. Linjan 
varrella on useita laadunvarmistusasemia, joissa tarkistetaan jo tehdyt asennukset sekä 
osien ulkonäkö ja merkataan löydökset alustakorttiin. Laadunvarmistuksessa löydetyt 
virheet korjataan tai osat vaihdetaan tai täydennetään merkintöjen mukaisesti. Jokai-
sella työntekijällä on henkilökohtainen leima, jolla hän kuittaa tehdyt työt ja laitetut 
merkinnät auton mukana kulkevaan alustakorttiin. Yksittäinen auto sekä sen osat ja 
asennukset ovat aina tarvittaessa jäljitettävissä. 
Ennen kuin auto on valmis hyväksyttäväksi toimitukseen, sen on läpäistävä hyväksy-
tysti useita testejä mm. vesitesti, tärinätesti, rullatesti ja pyöränkulmien säätö. Viimei-
nen testi on koeajo. Osa autoista ohjataan vielä lyhyeen katsastukseen, jossa autoa 
arvostellaan käyttäjän silmin, tai pitkään katsastukseen, jonka aikana auto tarkastetaan 
läpi yksityiskohtaisemmin. Katsastuksessa käydään läpi tarkastuslista, joka sisältää 
ulkonäön ja tekniikan lisäksi mm. äänimaailman ja laitteiden toimintojen testaamisen.   
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KUVIO 3. Valmet Automotiven valmistusprosessi 
1.4 Laatuprosessit 
Liitteessä 1 yhdistyvät kokemuksellinen tieto VA:n tuotanto-osien hyväksymisproses-
sista ja siihen liittyvistä laatuprosesseista sekä standardissa ISO 9001 (2008, 10) esi-
telty prosesseihin perustuva laadunhallintajärjestelmän malli. Syötteet (input) proses-
siin tulevat asiakkaalta sekä osatoimittajilta.  VA huolehtii sopimuksen mukaisesti 
tuotteen valmistuksesta sekä laatutasosta ennaltaehkäisemällä virheitä, mittaamalla, 
analysoimalla sekä tuotteen ja prosessin jatkuvalla parantamisella. VA:n henkilökun-
nan tulee olla ammattitaitoista ja koulutettua, koska kaikki omalta osaltaan vaikuttavat 
tuotteen laatuvaatimusten täyttymiseen. Tuotos (output) on hyväksytyistä osista val-
mistettu auto, joka valmistuu aikataulussa ja täyttää sille asetetut laatuvaatimukset. 
Laatua tarkkaillaan aktiivisesti läpi koko valmistusprosessin. Asiakastyytyväisyyttä 
valmiiseen tuotteeseen voidaan selvittää monella tavalla, esimerkiksi asiakaskyselyil-
lä, markkinapalautteesta sekä jällenmyyjien raporteista. VA:lla on käytössä markkina-
palauterutiinit, joilla varmistetaan tuotteiden täyttävän sovitut laatutavoitteet. 
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1.5 Osatoimittaja 
Osatoimittaja valmistaa tilatun tuotanto-osan ja toimittaa sen VA:lle tuotantoa varten. 
Osatoimittajan vastuut sovitaan tapauskohtaisesti. Osatoimittajan rooli voi olla hyvin-
kin laaja sisältäen esimerkiksi osan suunnittelua. Osatoimittajalla on vastuu siitä, että 
se on ymmärtänyt osaa ja valmistusprosessia koskevat lait ja standardit sekä asiakkaan 
erityisvaatimukset. Osatoimittaja huolehtii, että tuotanto-osan hyväksymisprosessin 
vaatimat toimenpiteet ja dokumentoinnit on suoritettu ja toimitettu sovitussa aikatau-
lussa ja laajuudessa VA:lle.  
Osatoimittajat sijaitsevat globaalisti. Varsinkin Keski-Euroopassa, Aasiassa ja 
USA:ssa on paljon autoteollisuuden osatoimittajia. Globaalit markkinat tuovat omat 
haasteensa osatoimittajien kanssa tehtävään yhteistyöhön. Aikaerot, kieli- ja kulttuu-
rierot, erilainen yrityskulttuuri, jopa erilaiset paikalliset lait ja vaatimukset tuovat yh-
teistyölle lisähaastetta. Logistiikkaosaston rooli on merkittävä tavaran ja tiedon siirtä-
misessä. 
2 OPINNÄYTETYÖN TAVOITTEET 
VA:lla tuotanto-osien hyväksyntäprosessin päivittäminen oli ajankohtaista, koska uu-
sien asiakkaiden ja tuotteiden myötä tuotantoon hyväksyttävien osien määrä lisääntyi. 
Lisäksi lyhyen ajan sisällä rekrytoitiin kerralla useita uusia toimittajalaatuinsinöörejä 
hoitamaan tuotanto-osien hyväksymisprosessia. Vastuu täystahtikokeiden valvonnasta 
oli aiemmin asiakkailla, mutta uustuoteprojekteissa vastuu siirtyi VA:lle. Kaikkien 
sarjatuotannossa käytettävien osien tulee olla hyväksyttyjä ennen kuin niitä voidaan 
käyttää autonvalmistuksessa. 
Tämän opinnäytetyön päätavoitteena oli selvittää tuotanto-osien hyväksymisprosessin 
(PPAP) vaatimukset ja vastuut. Lisäksi niihin ja ISO/TS 16949:n vaatimuksiin perus-
tuen tuli suunnitella ja toteuttaa tarvittavat dokumentit ja toimintaohjeistus, joka pal-
velee Valmet Automotiven tarpeita sekä dokumenttien käyttäjiä. Samalla selvitettiin 
nykyjärjestelmien ja -prosessien soveltuvuutta PPAP:n tukena. 
11 
3 AUTONVALMISTUKSEN STANDARDIT 
Autonvalmistuksen laadunhallinta perustuu ISO 9001:2008 -standardin vaatimuksiin. 
Alalle on lisäksi laadittu tekninen spesifikaatio ISO/TS 16949:2009, joka sisältää eri-
tyisvaatimuksia standardien ISO 9001:2008 ja ISO 9004:2009 soveltamisesta auton-
valmistuksessa.  
3.1 ISO 9001:2008 
ISO 9001 päivitettiin vuonna 2008. Standardia on pyritty yhdenmukaistamaan ympä-
ristöstandardin ISO 14001:2004 kanssa. Lisäksi uudessa painoksessa painotetaan asi-
akkaan vaatimusten täyttämistä sekä tuotteen laatua. Tuotteen tulee täyttää sille asete-
tut lait ja vaatimukset. (ISO 9001, 2008, 12.) 
Standardissa ISO 9001:2008 on määritelty organisaation laadunhallintajärjestelmän 
suunnitteluun ja toteutukseen vaikuttavat tekijät. Niitä ovat mm. organisaation koko ja 
rakenne sekä toimintaympäristö, tarpeet, erityistavoitteet, tuotteet ja prosessit. Organi-
saation rakenne ja dokumentointi voivat olla yksilöllisiä. Organisaation laadunhallin-
tajärjestelmän tulee palvella juuri kyseistä organisaatiota. (ISO 9001, 2008, 8-12.)  
Standardissa yrityksen vastuuta ulkoistetuista prosesseista korostetaan ja ohjauksen 
laajuus tulee määritellä laadunhallintajärjestelmässä. Organisaatio on vastuussa siitä, 
että kaikki asiakasvaatimukset sekä lait ja asetukset täytetään. Ulkoistettujen prosessi-
en ohjauksen laajuuteen voivat vaikuttaa mm. prosessien vaikutus organisaation laa-
duntuottokykyyn, yleinen prosessien ohjaus sekä mahdollisesti ohjauksen saavuttami-
nen ostotoiminnan hallinnalla. (ISO 9001, 2008, 8.)  
Auditoinnit kuuluvat oleellisena osana laadunvarmistukseen. Auditoinnilla tarkiste-
taan, että toiminta on suunnitelman mukaista ja että ohjeistus ja dokumentointi ovat 
ajan tasalla. Auditoinnit on suunniteltu vuositasolla ja niiden suunnitteluun ja suorit-
tamiseen on laadittu toimintaohje. Auditoinnissa on otettava huomioon organisaation 
tai prosessin tyyppi, jotta sille voidaan määritellä sopivat korjausmenetelmät ja korja-
usaikataulu. Tärkeää on huomioida se, millaiset vaikutukset prosessilla on laadunhal-
lintajärjestelmään ja miten se vaikuttaa organisaation kykyyn täyttää tuotevaatimuk-
set. (ISO 9001, 2008, 34.)  
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3.2 ISO/TS 16949:2009  
Tekninen spesifikaatio on tehty autonvalmistajien yhteistyönä erityisesti autonvalmis-
tuksen tarpeisiin ja se ottaa huomioon turvallisuuden sekä alihankkijoihin kohdistuvat 
vaatimukset. Se ohjeistaa autonvalmistajia laadunhallinnassa. Asiakastyytyväisyys on 
merkittävä osa tätä teknistä spesifikaatiota. Spesifikaatio täydentää standardia ISO 
9001:2008. Siinä esitellään erityisvaatimukset koskien autoteollisuuden suunnittelua, 
kehitystyötä ja tuotantoa. Spesifikaatio sisältää myös auton lisälaitteiden asennuksen 
sekä autoihin liittyvien tuotteiden huollon. Spesifikaatiota sovelletaan myös autojen 
tuotannossa ja huollossa asennettavien mittatilausosien valmistukseen.  
Kaikki tukitoiminnot, riippumatta niiden sijainnista, kuuluvat tämän teknisen spesifi-
kaation piiriin. Teknistä spesifikaatiota ISO/TS 16949:2009 voidaan soveltaa koko 
autonvalmistuksen hankintaketjuun. (ISO/TS 16949, 2009, 1.) 
ISO/TS 16949 pohjautuu prosessimaiseen toimintamalliin, jossa organisaation tulee 
tunnistaa ja johtaa useita samanaikaisia ja toisistaan riippuvaisia toimintoja. Laadun-
hallintajärjestelmässä painotetaan vaatimusten ymmärtämistä ja täyttämistä sekä pro-
sessien suorituskykyä ja vaikuttavuutta. Prosesseja mitataan objektiivisilla mittareilla, 
jotta jatkuvan parantamisen seuraaminen on mahdollista. (ISO/TS 16949, 2009, x – 
xi.) 
3.3 Valmet Automotiven laatupolitiikka 
Kaikkeen toimintaan VA:lla kuuluu olennaisena osana laatu. Laadun tulee olla lä-
pinäkyvää ja seurata tuotetta piirustuspöydältä valmiiksi tuotteeksi. Mikäli laatu jos-
sain kohtaa prosessia pettää, ei sitä enää myöhemmillä toimilla voida korjata, aina-
kaan edullisesti. VA:n laatupolitiikkaan kuuluu tärkeänä osana asiakastyytyväisyys. 
VA:lla on pienen kokonsa vuoksi mahdollisuus reagoida palautteeseen nopeasti. Asi-
akkaalta saatu palaute johtaa heti tarvittaviin toimenpiteisiin. 
VA:n tavoite on olla ensiluokkainen tuotekehitys- ja valmistuspalvelujen tuottaja au-
toteollisuudelle. Siihen päästään vain koko työyhteisön yhteistyöllä ja ammattitaidolla.  
Yrityksen johdon tulee olla sitoutunut laatupolitiikkaan ja omilla ratkaisuillaan mah-
dollistaa korkean laadun ylläpitämisen läpi koko tuotteen valmistusketjun. VA on 
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Suomen johtavia yrityksiä jatkuvan parantamisen ja aloitteiden määrässä per työnteki-
jä. Henkilökuntaa koulutetaan suunnitellusti ja jokaisella on oma kolmivuotinen kou-
lutussuunnitelmansa, jolla varmistetaan työntekijöiden ammattitaito ja kehittyminen 
alalla, joka varsinkin nyt läpikäy suuria muutoksia mm. markkinatilanteen, polttoai-
neen kallistumisen ja uusien tekniikoiden yleistyessä. 
Autonvalmistuksessa korostuvat turvallisuusnäkökohdat ja laadunhallinta. VA:n laatu-
järjestelmät ovat sertifioitu standardin ISO 9001:n ja teknisen spesifikaation ISO/TS 
16949:n mukaisesti. Työturvallisuus on sertifioitu OHSAS 18001 -
työturvallisuusstandardin mukaisesti. Lisäksi toiminnassa noudatetaan ISO 27001 -
tietoturvastandardia. Laatusertifiointi on suoritettu myös ympäristöstandardin ISO 
14001:n mukaisesti.  
4 TUOTANTO-OSAN HYVÄKSYMISMENETTELY 
(PPAP)  
Auto on osiensa summa. Mikäli osat eivät ole hyviä, ei paraskaan autonrakentaja saa 
niistä aikaiseksi hyvää autoa. Osan hyväksyntä suoritetaan VA:lla laatuosastolla toi-
mittajalaatuinsinöörien toimesta. Hyväksymättömiä osia ei autonvalmistuksessa saa 
käyttää sarjatuotannossa. Osien pitää täyttää laadullisesti niille asetetut vaatimukset. 
Tuotanto-osan hyväksymismenettely eli PPAP (Production Part Approval Process) on 
menettelytapa, joka tulee suorittaa kaikille auton valmistuksessa käytettäville osille. 
PPAP suoritetaan aina samalla tavalla riippumatta valmistettavasta tuotteesta tai osas-
ta. Tuotanto-osa on hyväksyttävä sarjatuotantoon aina, kun kyseessä on uusi osa, mää-
räaikaishyväksynnän (interim approval) täydentäminen tai silloin kun osaan on tehty 
konstruktion, materiaalin, valmistusprosessin, menetelmän, laitteistojen tai työkalujen 
muutos. Osa on hyväksyttävä uudelleen, mikäli osatoimittaja, tuotantoprosessi tai 
valmistuspaikka vaihtuu tai osan valmistuksessa on ollut yli vuoden tauko. (Producti-
on Part Approval Process (PPAP) 2006, 13 - 15.) 
Osatoimittajan odotetaan kykenevän sovitun laatutason saavuttamiseen. PPAP suorite-
taan, jotta voidaan varmistua, että osatoimittaja on ymmärtänyt sille asetetut vaati-
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mukset ja kykenee tuottamaan valmistusprosessissaan vaatimukset täyttäviä osia sovi-
tulla tuotantomäärällä. PPAP koskee kaikkia tuotanto- ja palvelutuotteita. Menettely 
koskee myös VA:n itse valmistamia osia. (Production Part Approval Process (PPAP) 
2006, 1.) 
Tuotanto-osien hyväksymisessä tärkeässä osassa on asiakas, joka autojen sopimus-
valmistajalla on automerkin omistaja. Asiakkaita ovat mm. Porsche ja Garia. Ne mää-
rittelevät lopputuotteelle ja siinä käytettäville osille laatutason ja erityisvaatimukset. 
Asiakkaalla on päävastuu tuotteesta suunnittelupöydältä loppukäyttäjälle. Siksi asiak-
kaan hyväksyntä vaaditaan useassa vaiheessa osien hyväksyntämenettelyn ja auton-
valmistuksen aikana.  
VA:n asiakas päättää, sovelletaanko PPAP -menettelyä irtotavaraan (bulkki) ja raaka-
aineisiin. Irtotavaran hyväksyntäprosessi voidaan suorittaa suppeammin ja kevyemmin 
kuin erityisesti kyseistä tuotetta varten suunnitelluille ja valmistetuilla osille. Irtotava-
ra ei ole erityisesti kyseistä tuotetta varten suunniteltua ja valmistettua. Irtotavaraksi 
määritellään osissa käytettävät materiaalit; jauheet, maalit ja kemikaalit. Ruuveja ja 
muita standardiosia eli ns. hyllytavaraa voidaan myös käsitellä irtotavarana.  
4.1 Täystahtikoe (Run@Rate) 
Tuotanto-osan hyväksymismenettelyyn sisältyy aina täystahtikoe, jossa varmistetaan, 
että valmistaja on ymmärtänyt laatuun, valmistusolosuhteisiin ja tuotantomäärään 
kohdistuvat vaatimukset. Täystahtikokeessa tulee olla käytössä samat työntekijät, vä-
lineet, koneet, materiaalit ja sama valmistusprosessi kuin suunnitellussa sarjatuotan-
nossa. Koeprosessin tulee vastata tuotanto- ja laatusuunnitelmissa kuvattua prosessia. 
(Quality System requirements 1998, 70.) 
Täystahtikokeeseen ei riitä paja- tai protovalmistus. Kokeen aikana valmistetaan osia 
päivän valmistusmäärä sarjavalmistuksen aikataululla ja olosuhteilla, jollei asiakkaan 
kanssa ole erikseen muuta sovittu. Yleensä osia valmistetaan vähintään 300 kappalet-
ta, jotta voidaan vakuuttua tuotantoprosessin toimivuudesta. Mikäli osia valmistuu 
vähemmän kuin sata, ei otoksesta voida tehdä luotettavia prosessin kyvykkyystutki-
muksia. Täystahtikokeen aikana valmistetaan uudesta osasta näyte-erä ja samalla voi-
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daan suorittaa prosessin alustavat tutkimukset PPAP:a varten. (Production Part Ap-
proval Process (PPAP) 2006, 3.) 
Täystahtikokeen yhteydessä tehtävät mittaukset voi toteuttaa osatoimittaja itse. Täys-
tahtikoetta valvoo VA:n toimittajalaadun edustaja. Alustavat prosessin tutkimukset 
voidaan suorittaa täystahtikokeen mittausten pohjalta. Otoksen laajuus ja mittauskoh-
teet ovat riippuvaisia valmistetusta osasta ja sen vaatimuksista.  
Osat mitataan, tarkastetaan pinnanlaatu (ulkonäköosat) ja testataan osan toiminta. 
Pöytäkirjaan kirjataan mittausten tekijä, aika, paikka, mittaustapa ja valmistettujen 
osien määrä. Pöytäkirjaan merkitään mittapoikkeamat piirustuksiin nähden. Ulkonä-
kövirheet, toiminnalliset ja materiaalipoikkeamat merkitään erikseen. Ulkonäkövirheet 
huomioidaan, mikäli osaan kohdistuu ulkonäkövaatimuksia, kuten väri tai pinnanlaa-
tu. Toleranssit ylittävät tai muuten virheelliset osat hylätään ja mahdollisesti korjataan 
tai romutetaan.  
Täystahtikoe voidaan hyväksyä, hylätä tai mahdollisesti antaa osatoimittajalle väliai-
kainen hyväksyntä. Täystahtikoe hyväksytään, jos kapasiteetti ja laatu täyttävät niille 
asetetut vaatimukset. Jos puutteita esiintyy, täystahtikoe hylätään ja osatoimittaja laatii 
korjaussuunnitelman, minkä jälkeen koe tulee suorittaa uudelleen. Väliaikaishyväk-
syntä voidaan myöntää, mikäli tuloksissa on pieniä poikkeamia, joihin osatoimittajalla 
on korjaussuunnitelma ja aikataulu. 
4.2 Tarkastustasot 
Tarkastustasolla tarkoitetaan sitä laajuutta, millä osatoimittaja toimittaa vaaditut asia-
kirjat ja malliosat VA:lle ja asiakkaalle. Kaikki PPAP:ssa määritellyt dokumentit ja 
toimenpiteet pitää olla osatoimittajan toimesta suoritettu. Tarkastustaso määritellään 
osan, osatoimittajan tai muun sopimuksen mukaan. Asiakas ja VA päättävät, millä 
tasolla tiedot vaaditaan. PPAP:n laatuohje ohjaa käyttämään tasoa kolme, jollei muuta 
ole sovittu (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 17).  
Tarkastustason valinnassa vaikuttavat osatoimittajan taustat. Jos osatoimittajalla on 
sertifioidut laatujärjestelmät ja he ovat aiemmin toimittaneet vastaavia osia samalla 
prosessilla, voidaan valita taso yksi. Aloitteleva osatoimittaja, jolla ei ole kokemusta 
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tuotanto-osien hyväksymismenettelystä, tarvitsee enemmän ohjausta ja tukea proses-
sin aikana. Osatoimittajan tulee ymmärtää laatuun vaikuttavat tekijät ja pystyä toimit-
tamaan tasalaatuisia ja vaatimuksenmukaisia osia. 
Osatoimittajan tarvitsee kuitenkin tehdä kaikki PPAP:n vaatimat dokumentit ja toi-
menpiteet, vaikka tarkastustason mukaisesti VA pyytäisikin nähdäkseen niistä vain 
osan. Loputkin dokumentit tulee pystyä esittämään asiakkaan tai VA:n niitä pyytäessä, 
vaikka sovittu tarkastustaso ei vaatisikaan niiden toimittamista tai esittämistä. Tarkas-
tustasot esitellään taulukossa 1. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 17 - 
18.) 
PPAP laatuohjeessa tarkastustasoja on viisi (Production Part Approval Process 
(PPAP) 2006, 17 - 18), mutta tällä hetkellä VA:lla on yksinkertaistamisen vuoksi käy-
tössään kolme tasoa. Käytössä ovat tasot yksi, kolme ja viisi. Osatoimittaja on itse 
vastuussa siitä, että sillä on esittää kaikki tuotanto-osan hyväksymismenettelyssä vaa-
dittavat dokumentit, jotta osat voidaan hyväksyä sarjavalmistukseen. Osatoimittaja 
huolehtii dokumenttien vaatimista toimenpiteistä, päivittämisestä sekä arkistoinnista. 
Vaikka vastuu dokumenteista on osatoimittajalla, VA:n toimittajalaatu varmistaa do-
kumenttien oikeellisuuden ennen osatoimituksien hyväksymistä. 
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TAULUKKO 1. VA:n osatoimittajalta toimitettavaksi vaadittavat dokumentit tarkas-
tustasojen mukaisesti. 
 
4.3 PPAP:n vaatimukset 
Tuotanto-osan hyväksymismenettelyyn sisältyy 18 kohtaa. Osa dokumenteista vaadi-
taan vain ulkonäköosille. Dokumentteja on säilytettävä kyseisen tuotanto-osan koko 
aktiiviaika sekä sen lisäksi vielä yksi vuosi osan aktiivisen käytön loppumisen jälkeen. 
4.3.1 Suunnittelutiedot (Design Record) 
Tuoteprojekteissa asiakas ja VA voivat sopia tuotteen eri osille tai kokonaisuuksille 
erilaiset suunnitteluvastuut.  Suunnittelun ajantasainen dokumentointi ja hyväksyntä 
tulee varmistaa suunnittelun joka vaiheessa. Asiakkaan vaatimukset tuotteelle ja osille 
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pitää olla selkeästi määriteltynä ja niiden täyttymistä on seurattava, jotta asiakastyyty-
väisyys voidaan varmistaa. (ISO 9001, 2008, 26.) 
Suunnittelutiedot eli perusteet sisältävät kaikki suunnittelutiedot loppukäyttäjälle me-
nevästä tuotteesta, komponenteista ja yksityiskohdista. Ne koostuvat tuotteen 
CAD/CAM -tiedostoista, osapiirustuksista ja teknisistä tiedoista. Suunnittelutietoihin 
sisältyvät myös osien liittymäkohdat sekä toiminnan kuvaukset. Suunnittelutietojen 
tulee sisältää osien ISO -järjestelmän mukaiset nimike- ja materiaalimerkinnät. Esi-
merkiksi vähintään 100 g painavat polymeerimuoviset osat pitää merkitä ISO 
11469/1043-1 mukaan ja vähintään 200 g painavat elastomeerimuoviset osat ISO 
11469/1629:n mukaan. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 4.) 
Vaikka tuotteen suunnittelu toteutettaisiin hajautetusti, pitää tuotteen kaikkien suun-
nittelutietojen olla tallennettuna samaan paikkaan. Asiakkaan tulee varmistaa, että 
suunnittelutietoja on vain yksi voimassaoleva versio, vaikka suunnittelusta vastaavia 
tahoja olisi useampia. Hyvä tapa varmistaa yhden suunnittelutiedon olemassaolo on 
luoda yksi tiedosto, jota päivittää ja julkaisee vain yksi henkilö. Menettelyllä varmis-
tetaan se, että tuotteen sisällön kuvaus pysyy oikeana eikä siitä ole useampia ja mah-
dollisesti toisistaan poikkeavia versioita. Sähköisessä muodossa olevasta tiedostosta 
on otettava varmuuskopioita. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 4.) 
Osatoimittajan tulee antaa todistus siitä, että osa vastaa asiakkaan vaatimuksia ja osan 
valmistuksessa käytetyt materiaalit on ilmoitettu autonvalmistajien yhteiseen materi-
aalitietokantaan, eli IMDS -tietokantaan. IMDS -tietokanta löytyy Internetistä osoit-
teesta http://mdsystem.com/index.jsp. (Production Part Approval Process (PPAP) 
2006, 4.)  
IMDS -tietokannassa ovat mukana kaikki merkittävät autonvalmistajat sekä heidän 
osatoimittajansa. Tietokantaan syötetään osien materiaalit. Kannasta löytyvät materi-
aalien lakivaatimukset sekä mm. niiden kierrätysohjeet. Vain hyväksyttyjä materiaale-
ja voidaan käyttää autonvalmistuksessa. Esimerkiksi ympäristölle vaaralliset materiaa-
lit ovat kiellettyjä. (NEW TO IMDS? n.d.) 
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4.3.2 Hyväksytyt tekniset muutosasiakirjat (Authorized Engineering Change 
Documents) 
Hyväksytyt tekniset muutosasiakirjat sisältävät tiedot muutoksista, joita ei ole vielä 
viety suunnittelurekisteriin. Muutos voi koskea tuotetta, osaa tai valmistustyökalua. 
Muutosten tulee olla hyväksyttyjä, ennen kuin niitä voidaan soveltaa tuotteen valmis-
tusprosessissa. Valmiit muutokset viedään suunnittelutietoihin, jolloin ne ovat osa 
tuotteen lopullista rakennetta. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 5.) 
Tuotteeseen tehdään aina muutoksia suunnitteluvaiheessa, esisarjoissa ja vielä sarja-
valmistukseen siirryttäessä. Yleensä ne koskevat konstruktiota, työkaluja ja osien 
valmistukseen tai kokoonpanon helpottamiseen liittyviä muutoksia. Mitä aiemmin 
muutos saadaan toteutettua, sitä kustannustehokkaampi muutos on.  Muutokset teh-
dään määrätyn toimintatavan mukaan. Hyväksytyt tekniset muutosasiakirjat sisältävät 
tiedon mitä muutetaan ja miksi sekä muutoksen toteutuksen. Lomakkeessa tulee olla 
vastuutahojen hyväksyntä. Muutosasiakirjassa myös määritellään milloin muutos as-
tuu voimaan ja mitä jo valmistetuille osille tehdään.  
4.3.3 Asiakkaan hyväksyntä suunnittelulle (Customer Engineering Approval) 
Koska asiakkaalla on kokonaisvastuu tuotteesta, tulee asiakkaan hyväksyä suunnitte-
luvastuussa olevan osatoimittajan piirustukset. Osan tulee täyttää asiakkaan vaatimuk-
set ennen niiden tuotannollistamista. Hyväksyttävästä osasta laaditaan todistus, josta 
käy ilmi, että vaatimukset täyttyvät ja osa on hyväksytty valmistukseen. Bulkkimateri-
aalille voidaan myöntää hyväksyntä kevyemmällä prosessilla. (Production Part Ap-
proval Process (PPAP) 2006, 5.) 
4.3.4 Suunnittelun vika- ja vaikutusanalyysi (Design FMEA) 
Analyysin tekemisestä vastaa aina suunnittelusta vastuussa oleva taho.  Vika- ja vai-
kutusanalyysissä tulee huomioida tuotteen asiakasvaatimukset ja niiden täyttyminen. 
Samanlaisille tai samaa tuoteperhettä oleville osille voidaan laatia yhteinen suunnitte-
lun vika- ja vaikutusanalyysi. Bulkkimateriaalin kohdalla suunnittelun vika- ja vaiku-
tusanalyysiä ei tarvitse toimittaa, mikäli siihen on asiakkaan hyväksyntä. (Production 
Part Approval Process (PPAP) 2006, 5,52.) 
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Suunnittelun FMEA tehdään tiimityönä osan suunnittelun yhteydessä. Siinä arvioi-
daan mahdollisia virheriskejä liittyen osan kestävyyteen ja osan toimintaan. Myös 
osan liityntäpinnat ja järjestelmät tulee ottaa huomioon.  Suunnittelun vaatimukset ja 
vaihtoehtoiset toteutustavat pitää tuoda esiin. Suunnittelun FMEA sisältää myös tietoa 
osan testauksesta ja kehittämisestä. Löydetyt virheriskit pisteytetään niiden esiinty-
vyyden, vakavuuden sekä havaitsemistodennäköisyyden mukaan. (Potential failure 
mode and effects analysis (FMEA) 1995, 7-11.) 
4.3.5 Tuotantoprosessin vuokaaviot (Process Flow Diagrams) 
Osatoimittajan pitää toimittaa tuotantoprosessistaan vuokaavio, josta selviää osan 
valmistusprosessin vaiheet. Vuokaaviossa tulee huomioida asiakkaan erityisvaatimuk-
set ja odotukset. Mikäli osatoimittaja valmistaa vastaavanlaista osaa samanlaisella 
prosessilla, voidaan molemmissa käyttää samaa vuokaaviota. Bulkkimateriaalille voi-
daan vuokaavion sijasta käyttää yksinkertaisempaa tuotantoprosessin kuvausta. (Pro-
duction Part Approval Process (PPAP) 2006, 5.) 
Osatoimittaja voi valita vuokaavion esitystavaksi prosessiaan parhaiten kuvaavan 
muodon. Vuokaavion esitystapa on vapaamuotoinen. Vuokaaviosta tulee kuitenkin 
selkeästi ilmetä tuotantoprosessin vaiheet. ISO 9001:2008 mukaan prosessikuvauksen 
pitää kattaa koko toimintaprosessi eikä vain kyseisen tuotteen tuotantoprosessia.  
4.3.6 Prosessin vika- ja vaikutusanalyysi (Process FMEA) 
Prosessin FMEA on valmistusprosessin suunnittelun yhteydessä tehtävä arviointi siitä, 
mikä voi mennä prosessissa vikaan ja mitä siitä voi seurata. Siinä käytetään hyväksi 
tietoja aiemmasta valmistuskokemuksesta sekä kappaleen valmistusmenetelmistä. 
FMEA:n avulla muodostetaan lista mahdollisista virheistä ja niiden ehkäisystä sekä 
korjaavista toimenpiteistä. Virheet painotetaan pisteyttämällä niiden mahdolliset va-
kavuus-, esiintyvyys- ja havaitsemistodennäköisyydet. (Potential failure mode and 
effects analysis (FMEA), 1995, 27.) FMEA voidaan laatia osatoimittajan jo entuudes-
taan käyttämälle lomakkeelle, mutta tarvittaessa valmis lomakepohja on saatavissa 
VA:lta. 
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Prosessin vika- ja vaikutusanalyysissä tulee huomioida asiakkaan erityisvaatimukset. 
Osatoimittajan valmistaessa kahta vastaavaa osaa, voidaan niille käyttää samaa pro-
sessin vika- ja vaikutusanalyysia. Asiakkaan tulee kuitenkin hyväksyä yhteisen ana-
lyysin käyttö. Asiakas voi hyväksyä bulkkimateriaalin ilman prosessin vika- ja vaiku-
tusanalyysia. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 5,52.)  
4.3.7 Ohjaussuunnitelma (Control Plan) 
Ohjaus- eli valvontasuunnitelmassa määritellään prosessin valvonnassa käytettävät 
menetelmät. Samanlaisille osille tai osaperheille voidaan käyttää samaa ohjaussuunni-
telmaa, mikäli siitä on asiakkaan kanssa sovittu. Asiakkaan asettamat erityisvaatimuk-
set tulee sisällyttää ohjaussuunnitelmaan. Asiakas voi halutessaan myös vaatia ohjaus-
suunnitelman hyväksymistä ennen sen ottamista käyttöön. (Production Part Approval 
Process (PPAP) 2006, 5.) 
Ohjaussuunnitelmasta tulee ilmetä kaikki tuotteen tai sen materiaaleihin liittyvät tar-
kastukset eli mittavälineet, mitattavat ominaisuudet, toleranssit ja viittaukset niihin, 
otostiheydet ja näytekoot sekä käytettävät SPC -mittaukset. Halutessaan asiakas voi 
määritellä osalle tehtäviä tarkastusmenetelmiä. 
4.3.8 Mittausjärjestelmän analyysi (Measurement System Analysis Studies) 
Osan valmistusta tulee tutkia tilastollisin menetelmin ja mittausjärjestelmän luotetta-
vuus tulee analysoida. Muita soveltuvia tutkimusmenetelmiä ovat esimerkiksi Gage 
R&R, bias sekä lineaarisuuden ja stabiliteetin tutkimukset. Bulkkimateriaalille ei tar-
vitse tehdä mittausjärjestelmän analyysia, mikäli asiakas sen hyväksyy. (Production 
Part Approval Process (PPAP) 2006, 6.)  
4.3.9 Mittaustulokset (Dimensional Results)  
Osalle tehdään valmistuksen eri vaiheissa tarkistusmittauksia, jotka tehdään valvonta-
suunnitelmassa määritellyllä tavalla. Yksinkertaisimmillaan mittaukseen voidaan 
käyttää esimerkiksi työntömittaa. Osan mittaustulosten tulee vastata tuotannon joka 
vaiheessa suunnittelurekisterin ja valvontasuunnitelman tietoja.  Mittauksista laaditaan 
mittauspöytäkirja, josta ilmenee mm. otos, olosuhteet, mittavälineet ja mittaustulokset 
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verrattuna osan vaatimuksiin. Saatujen tulosten perusteella voidaan osoittaa, että osa-
toimittaja kykenee tuottamaan vaatimukset täyttäviä osia. Mittauspöytäkirjat tulee 
arkistoida. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 6.) 
Mittauspöytäkirjasta tulee selvitä osan valmistus- ja mittausajankohta, osan piirustuk-
sen numero, osanumero ja valmistaja sekä mahdolliset muut osaan liittyvät dokumen-
tit. Lisätietona mukaan voidaan liittää esimerkiksi leikkauskuvia, geometrisiä mitta- ja 
toleranssipiirustuksia sekä kokoonpanopiirustuksia. Kaikki tarvittavat liitteet tulee 
taltioida mittausraportin yhteyteen. Mikäli osassa on ominaisuuksia, joita ei ole viety 
suunnittelutietoihin eli perusteisiin, tulee mittauspöytäkirjaan liittää mukaan kopio 
hyväksytyistä teknisistä muutosasiakirjoista. Yleensä mittauspöytäkirjoja ei vaadita 
bulkkimateriaalista. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 6.) 
4.3.10 Materiaali- ja suorituskykytestit (Records of Material and Performance 
Test Results)  
Materiaalitestejä ovat materiaalin ominaisuuksiin ja olosuhteisiin liittyvät testaukset, 
kuten esimerkiksi naarmutuskokeet, UV- ja tropiikkitestit tai kylmätestaus. Suoritus- 
ja toimintakykytestejä taas ovat erilaiset osan toimintaan liittyvät testit, kuten väsytys-
kokeet, maksimivoimatestit ja osan käytön simulaatiotestaukset. Materiaali ja suori-
tuskykytestit tehdään pienelle otokselle. Osat eivät ole käyttökelpoisia testauksen jäl-
keen. 
Testaustulokset ilmoitetaan vain niiltä osin, jotka on mainittu perusteissa tai valvonta-
suunnitelmassa. Testaustulokset voidaan esittää vapaamuotoisesti. Testausraportista 
tulee ilmetä osan valmistaja, valmistusajankohta ja osanumero, suunnittelutiedot, hy-
väksytyt tekniset muutosdokumentit, otoksen laajuus ja testausajankohta sekä testitu-
lokset. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 6-7.) 
4.3.11 Alustavat prosessin tutkimukset (Initial Process Studies) 
Hallinnassa olevalle tuotantoprosessille tulee suorittaa kapasiteetin ja suorituskyvyn 
tutkimukset asiakkaan vaatimassa laajuudessa. Tutkimuksilla varmistetaan, että osa-
toimittaja kykenee valmistamaan asiakkaan vaatimukset täyttäviä osia ennen osatoimi-
tusten aloittamista. Asiakas määrittelee sen, mikä on kyseiselle prosessille hyväksyt-
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tävä taso. Asiakas voi vaatia mittauksia haluamastaan ominaisuudesta, mikäli ohjaus-
suunnitelmassa osalle ei ole määritelty mittauskohteita. (Production Part Approval 
Process (PPAP) 2006, 7-8.) 
Alustavat prosessin tutkimukset voidaan suorittaa täystahtikokeen aikana. Otoksessa 
tulee olla vähintään sata osaa, jotta tulos on luotettava. Mittaustulokset kirjataan mit-
tauspöytäkirjoihin. Tutkimustulos ilmoitetaan laatuindeksien (Quality Indices) Cpk ja 
Ppk -arvoilla. Mikäli osatoimittaja on valmistanut samaa tai vastaavaa osaa aiemmin, 
voidaan kapasiteetin tutkimuksissa analysoida tuotannosta pidemmältä ajalta saatavia 
mittaustuloksia. Asiakkaan suostumuksella voidaan tarvittaessa käyttää myös muita 
tutkimustapoja, jos ne soveltuvat paremmin kyseisen prosessin tutkimukseen. Esimer-
kiksi bulkkimateriaalille voidaan käyttää kevyempää tapaa todentaa, että laaduntuot-
tokyky on asiakkaan vaatimalla tasolla. (Production Part Approval Process (PPAP) 
2006, 7-8.) 
Alustavat prosessin tutkimukset ovat lyhytaikaisia eivätkä kerro tuotteen tai prosessin 
laadusta pidemmällä aikavälillä. Tutkimuksissa selvitetään vaihtelua mittaustuloksissa 
eikä niinkään osan virheitä tai muutoksia tuotanto-olosuhteissa, materiaalissa, toimin-
tatavoissa, työntekijöissä tai mittauksessa. Osassa olevia virheitä voivat olla esimer-
kiksi kokoonpano- ja testausvirheet sekä pintavauriot. Niiden syyt pitää selvittää ja 
ymmärtää, mutta prosessin kyvykkyyden tarkastelussa tieto ei ole tarpeellinen. Tutki-
muksissa tulee huomioida mittavirheiden vaikutukset tuloksiin. Alustavien prosessin 
tutkimusten tavoitteena ei ole vain laatuindeksien laskeminen vaan prosessissa olevan 
vaihtelun ja siihen vaikuttavien tekijöiden ymmärtäminen. (Production Part Approval 
Process (PPAP) 2006, 7-8.) 
Hallinnassa olevan tuotantoprosessin kyvykkyyden ja suorituskyvyn laatuindeksit 
lasketaan aina, kun se on mahdollista. Tulos ilmoitetaan kyvykkyyden indeksillä Cpk 
ja suorituskyvyn indeksillä Ppk, mikäli korvaavasta tutkimustavasta ei ole erikseen 
asiakkaan kanssa sovittu. Tutkimuksissa verrataan otoksesta saatuja mittaustuloksia 
osalle asetettuihin vaatimuksiin eli toleransseihin. Mikäli prosessin tavoite ei ole kes-
kellä toleranssialuetta, tulee laskennassa käyttää apuna epäkeskeisyyden korjausker-
rointa k tai sopia toisenlaisesta prosessin tarkastelusta. Muutoin osa tuloksista jää tois-
puoleisesti toleranssialueen ulkopuolelle ja tulokset eivät luotettavasti kerro prosessin 
tilasta. Laatuindeksit kannattaa laskea samalla aineistolla, jotta Cpk tai Ppk tuloksia 
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voidaan vertailla. Vertailussa on mahdollista tarkastella prosessin muuttujia. (Salomä-
ki 2003, 196; Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 7-9.)  
Cpk on kyvykkyyden indeksi, jolla määritellään saatujen mittaustulosten keskiarvon 
sijainnin poikkeama toleranssialueen keskeltä.  
 
Lyhenne USL on ylempi toleranssiraja ja LSL on alempi toleranssiraja. Saatujen mit-
tausarvojen keskiarvo on  ja tutkittavan prosessin keskihajonta on . (Salomäki 
2003, 196.) 
Ppk on toimintakyvyn indeksi, jonka laskennassa käytetään hajonnan estimaattia  
(Salomäki 2003, 200). 
 
Taulukossa 2 on esitetty indeksien Cpk ja Ppk tuloksien arviointi, josta voidaan nähdä 
millä tasolla prosessin laaduntuottokyky on. Prosessi voidaan hyväksyä, jos indeksi on 
1,67 tai enemmän. Uuden tuotteen valmistusta aloitettaessa tavoite on haastava. Mitä 
suurempi saatu tulos on, sitä paremmin prosessi on hallinnassa. Tavoite on, että tulos 
on vähintään 1,33, jolloin 99.99 % mittatuloksista on toleranssialueen sisällä. (Salo-
mäki 2003, 196, 200 - 201, 285.) 
Prosessi voidaan hyväksyä yli 1,33 tuloksella, mikäli prosessille on laadittu asiakkaan 
hyväksymät korjaavat toimenpiteet. Yleensä tällöin käyttöön otetaan myös 100 %:n 
laatutarkistus osille ennen niiden toimittamista. (Production Part Approval Process 
(PPAP) 2006, 7-9.) 
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TAULUKKO 2. Laatuindeksin tulokset ja tarvittavat toimenpiteet (Production Part 
Approval Process (PPAP) 2006, 9). 
indeksi > 1,67 Prosessi on tällä hetkellä hyväksyttävällä tasolla. 
1,33 ≤ indeksi ≤ 1,67 Prosessi on mahdollisesti hyväksyttävissä. Pyydä osa-
toimittajalta selvitystä tulokseen vaikuttavista syistä ja 
niiden korjausaikataulusta. Ota yhteyttä asiakkaaseen, 
joka voi hyväksyä tuloksen.  
indeksi < 1,33 Prosessi ei tällä hetkellä täytä vaatimuksia. Osatoimitta-
jan tulee esittää asiakkaalle suunnitelma korjaavista toi-
menpiteistä ja tehdä muutokset laadunvarmistussuunni-
telmaan. Prosessin laaduntuottokyky tutkitaan uudestaan 
ennen osatoimitusten aloittamista. 
 
Mikäli prosessi ei ole luonteeltaan stabiili ja ei näin ollen täytä asiakkaan vaatimuksia, 
pitää osatoimittajan tunnistaa, arvioida, ja mikäli mahdollista, poistaa vaihteluun joh-
tavat syyt.  Osatoimittajan pitää ilmoittaa epästabiilista tilasta ja esittää toimintasuun-
nitelma asian korjaamiseksi, minkä jälkeen PPAP -menettelyä voidaan jatkaa. Proses-
sin testaus, esimerkiksi täystahtikoe, tulee suorittaa uudelleen tehtyjen korjausten jäl-
keen, jotta voidaan varmistua tehtyjen toimenpiteiden vaikuttavuudesta sekä todentaa 
laatuindeksin paraneminen. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 9.) 
4.3.12 Hyväksytyn laboratorion dokumentaatio (Qualified Laboratory Documen-
tation) 
PPAP:n vaatimat tarkastukset ja testaukset tulee toteuttaa asiakkaan määrittelemässä 
ulkoisessa tai sisäisessä hyväksytyssä laboratoriossa. Mukana pitää olla dokumentit 
laboratorion pätevyydestä suorittaa kyseiset mittaukset ja testaukset. Testausdokumen-
tit saavat olla vapaamuotoisia laboratoriotulosteita, mutta niistä on käytävä ilmi labo-
ratorion nimi, päiväys ja käytetyt standardit. (Production Part Approval Process 
(PPAP) 2006, 10.) 
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Hyväksytyssä laboratoriossa tehdyt testit liittyvät yleensä materiaali- ja suorituskyky-
testeihin. Osien tarkkuusmittauksia voidaan suorittaa myös sisäisissä tai ulkoisissa 
laboratorioissa. Asiakas määrittelee tarvittaessa missä tai millaisella testillä mittaukset 
tulee suorittaa, jotta tulokset ovat luotettavia.    
4.3.13 Näkyvien osien hyväksymisraportti (Appearance Approval Report) 
Lopullisessa tuotteessa näkyviin jääville osille tehdään aina näkyvien osien hyväksy-
misraportti eli AAP. Suunnittelutiedoissa tulee olla maininta, mikäli osa tai jokin sen 
pinnoista sijaitsee lopputuotteessa näkyvällä paikalla. Näkyvissä osissa on yleensä 
väriin, rakeisuuteen ja pinnanlaatuun liittyviä vaatimuksia. Osatoimittajan tulee olla 
tietoinen osan pinnan laatuvaatimuksista ja niiden tulee olla merkittynä osan suunnit-
telutiedoissa. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 10.) 
Raportista tulee ilmetä osalle laaditut vaatimukset sekä niiden täyttyminen. Vaatimus-
ten täyttyminen voidaan todentaa mittauspöytäkirjoilla. Raportin mukaan liitetään 
asiakkaan hyväksymä tuotenäyte. AAP on aina osa hyväksymisasiakirjaa kaikkien 
ulkonäkövaatimuksia sisältävien osien kohdalla. (Production Part Approval Process 
(PPAP) 2006, 10.) 
4.3.14 Tuotenäyteosat (Sample Production Parts)  
Osatoimittaja toimittaa asiakkaalle tarkastettavaksi näyteosia asiakkaan kanssa sovitun 
määrän (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 10). Tuotenäyteosat mita-
taan ja laatu tarkastetaan. Pinnan laatu tarkastetaan, mikäli on kyse lopputuotteessa 
näkyvistä osista.  
Yleensä osa tuotenäyteosista koeasennetaan autoon ja katsotaan, että ne toimivat halu-
tulla tavalla. Samalla tarkistetaan, että osan sovitteet ovat hyväksyttävät eikä muoto-
virheitä ole. Tuotenäytteiden tarkastamisessa voidaan käyttää apuna erityisesti osalle 
rakennettuja mittatarkkoja tarkastustelineitä, joihin osa kiinnitetään ja mitataan kaut-
taaltaan. Tarvittaessa myös erillisissä testaustelineissä voidaan selvittää, miten osa 
asettuisi paikalleen asennuksessa.  
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Mikäli tuotenäyteosissa on virheitä, otetaan yhteys osatoimittajaan. Osatoimittaja sel-
vittää vian syyn sekä suunnittelee ja toteuttaa tarvittavat korjaustoimenpiteet, jotka 
asiakas hyväksyy. Osatoimittajan tulee lähettää uusi erä tuotenäyteosia ennen kuin 
osat ovat hyväksyttävissä tuotantoon. Osatoimittajalla on aktiivinen rooli ongelman 
selvittämisessä. 
4.3.15 Kantanäyte (Master Sample) 
Kantanäyte on mallikappale siitä, millainen osan tulisi olla kussakin työvaiheessa sekä 
valmiina. Kantanäytteen tarve pitää kirjata osan perusteisiin tai ohjaussuunnitelmaan. 
Kantanäyte otetaan erikseen jokaisesta tuotannon vaiheesta, jollei asiakkaan kanssa 
ole muuta sovittu. Kantanäytteet tulee uusia, mikäli tuotantoon tulee muutoksia. Osa-
toimittajan tulee säilyttää kantanäytettä PPAP:n voimassaolon ajan. (Production Part 
Approval Process (PPAP) 2006, 10.)  
Kantanäytteeseen kirjataan merkintä ”master sample”, asiakkaan allekirjoitus sekä 
hyväksymispäivämäärä ja sarjanumero. Mikäli kantanäytteen säilyttäminen osan koon 
tai muun ominaisuuden takia on hankalaa, voidaan asiakkaan kanssa sopia kirjallisesta 
hyväksymisestä. Esimerkiksi bulkkimateriaalille, joiden säilyvyysaika on lyhyt, voi-
daan antaa kantanäytehyväksyntä valmistustietojen, mittaustulosten ja sen sisältämien 
aineiden tutkimustulosten perusteella. (Production Part Approval Process (PPAP) 
2006, 10.) 
Kantanäytteellä määritellään osan laatutaso ja se toimii laatumallina ja vertailukappa-
leena erityisesti silloin, kun osan ominaisuudet eivät selkeästi tule ilmi piirustuksista 
tai muista tiedoista. Osatoimittajan kanssa sovitaan kantanäytteiden tarpeellinen mää-
rä. Kun kantanäytteet uusitaan, tulee vanhat kantanäytteet poistaa käytöstä. (Producti-
on Part Approval Process (PPAP) 2006, 10.) Kantanäytteitä tulee olla riittävästi VA.n 
tuotantoa, tuotesuunnittelua ja laadunvarmistusta varten. Ulkonäköosista tarvitaan 
yleensä enemmän kantanäytteitä.  
4.3.16 Tarkastusvälineet (Checking Aids) 
Asiakkaan tai VA:n pyynnöstä osatoimittajan tulee toimittaa apuväline valmistamansa 
osan tarkastusta tai asennusta varten. Apuvälineen tulee vastata osan mittavaatimuk-
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sia. Apuvälineissä voi olla kiinnittimiä, tulkkeja, mittavälineitä, muotteja, alustoja tai 
muita osaan ja sen asennukseen liittyviä ratkaisuja. Osatoimittaja huolehtii tarkastus-
välineen muutosten dokumentoinnista, ylläpidosta sekä päivittämisestä osan aktiiviai-
kana. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 11.)  
Bulkkimateriaalille ei tarkastusvälineitä tarvitse järjestää, jollei asiakas sitä erikseen 
vaadi. Tarkastusvälineiden tarpeesta tulee sopia osatoimittajan kanssa jo tarjousvai-
heessa. Tarkastusvälineitä tarvitaan eniten tavaran vastaanottotarkastuksessa ja tuo-
tannossa.  
4.3.17 Asiakaskohtaiset vaatimukset (Customer-Specific Requirements) 
Osatoimittajalla tulee olla tieto osan kaikista vaatimuksen mukaisuuteen vaadittavista 
ominaisuuksista (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 11). Asiakaskohtai-
set vaatimukset voivat liittyä materiaaleihin ja mittoihin. Asiakkaalla voi olla osaan 
liittyviä erityisvaatimuksia koskien esimerkiksi tietyn materiaalin käyttöä tai sen toi-
mittajaa. 
4.3.18 Osan hyväksymisasiakirja (Part Submission Warrant) 
Osalle laaditaan hyväksymisasiakirja eli PSW, kun kaikki PPAP:n vaatimukset on 
täytetty. Osan hyväksymisasiakirja toimitetaan asiakkaalle aina, riippumatta sovitusta 
tarkastustasosta. Jokaisesta osanumerosta tulee laatia oma hyväksymisasiakirja, jollei 
asiakkaan kanssa ole muuta sovittu. Hyväksymisasiakirja voidaan toimittaa sähköises-
sä muodossa, mikäli asiakkaan kanssa on niin sovittu. (Production Part Approval Pro-
cess (PPAP) 2006, 11.) 
PWS:n liitteenä tulee olla mittaustulokset jokaisesta useammalla kuin yhdellä muotil-
la, linjalla tai prosessilla tehdyistä osista. Erilliset prosessit, laitteet ja muotit tulee 
myös identifioida prosessikaavioon, joka liitetään hyväksymisasiakirjaan. (Production 
Part Approval Process (PPAP) 2006, 11.) 
Osatoimittaja ilmoittaa osan painon kilogrammoissa neljän desimaalin tarkkuudella. 
Keskipaino lasketaan kymmenestä summittaisesti valitusta osasta. Painossa ei huomi-
oida kuljetussuojuksia, asennuksen apuvälineitä tai kuljetuspakkausta. Painoa käyte-
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tään tehtäessä valmiin auton painoarviota. Bulkkimateriaaleille ei tarvitse ilmoittaa 
painoa.  (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 12.) 
Osatoimittaja vakuuttaa kaikkien mittaus- ja testituloksien vastaavan asiakkaan vaati-
muksia ja liittää mukaan kaikki heiltä vaaditut PPAP dokumentit. (Production Part 
Approval Process (PPAP) 2006, 11). Dokumenttien tulee olla VA:lle toimitettuina tai 
luettavissa toimittajan kanssa sovitulla PPAP:n tarkastustasolla.  
Hyväksytty 
VA tai asiakas hyväksyvät osan tuotantoon, jos kaikki edellytykset täyttyvät. Osa täyt-
tää sille asetetut vaatimukset ja valmistusprosessit ovat kunnossa. Osatoimittaja voi 
toimittaa materiaalia sovitun aikataulun mukaan. (Production Part Approval Process 
(PPAP) 2006, 19.) 
Määräaikainen hyväksyntä (Interim Approval) 
Mikäli osatoimittajalla on valmiudet osan hyväksymiselle, voidaan sille tarvittaessa 
myöntää Määräaikainen hyväksyntä. Määräaikaishyväksyntä voidaan antaa lyhyelle 
ajanjaksolle tai rajatulle määrälle tuotantoa. Määräaikaishyväksyntää voidaan harkita 
vain, jos puutteet ovat selkeästi osoitettavissa. Lisäksi osatoimittajan pitää laatia hy-
väksyttävä toimintasuunnitelma, jolla PPAP:n arvellaan olevan toimenpiteiden jälkeen 
hyväksytyllä tasolla. Bulkkimateriaalille voidaan laatia erillinen lomake, josta ilmenee 
ongelmat ja niiden toimenpiteet sekä niiden aikataulu. (Production Part Approval Pro-
cess (PPAP) 2006, 19,50-51.) 
Osatoimittaja on vastuussa toimenpiteistä. Osatoimittajan tulee toiminnallaan varmis-
taa, että heiltä lähtee vain hyväksyttävää materiaalia. Toimitusten tulee olla laadultaan 
sovitulla tasolla tai ne hylätään. Toimituksia ei voi tehdä määräaikaishyväksynnän 
umpeuduttua. Osat tulee hylätä, jollei hyväksyntää voida antaa tai määräaikaishyväk-
syntää jatkaa. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 19.) 
Hylätty 
Mikäli asiakasvaatimukset eivät täyty, osaa ei voida hyväksyä tuotantoon. Perusteena 
voivat olla puutteet prosessissa, dokumentoinnissa tai tuotenäyteosien laadussa. Osa-
toimittajan tulee tehdä korjaavia toimenpiteitä ja täydentää osan hyväksyntään tarvit-
tavat tiedot. Osien hyväksyntää voidaan harkita uudelleen, kun asiakasvaatimukset 
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täyttyvät. Osien pitää olla hyväksyttyjä tuotanto-osiksi ennen niiden toimittamista. 
(Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 19.) 
5 TUOTANTO-OSIEN HYVÄKSYMISMENETTELY 
VALMET AUTOMOTIVELLA 
Tuotanto-osan hyväksymisprosessi alkaa vaatimusten asettamisella tuotesuunnittelu-
vaiheessa. Tuotannon aloittaminen ja siihen liittyvä tuotanto-osan hyväksymismenet-
tely tulee aikatauluttaa siten, että prosessi etenee, kuten asiakkaan kanssa on sovittu 
(ISO/TS 16949. 2009, 24). 
Hyväksymismenettely on sama riippumatta valmistettavasta tuotteesta. Asiakkaan, 
VA:n ja osatoimittajan vastuut kuitenkin poikkeavat jonkin verran riippuen tuotteen 
tai projektin sisällöstä ja laajuudesta. Kuviossa 4 on esitelty vastuun jakautumista ns. 
perusprojektissa. Vastuu PPAP:n tekemisestä on osatoimittajalla, joka on myös vas-
tuullinen omien alihankkijoidensa toiminnasta. Osatoimittajan vastuulla on tuottaa 
vaatimusten mukaisia osia ja huolehtia niiden laadunvarmistuksesta sekä osatoimitta-
jan laatimasta tuotanto-osien hyväksymisprosessin mukaisesta dokumentoinnista. 
 
 
KUVIO 4. Vastuun jakautuminen tuotanto-osien hyväksymismenettelyssä 
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Liitteessä 2 esitetään prosessikaavio tuotanto-osan hyväksymisprosessista VA:lla. 
Asiakas määrittelee tuotteen ominaisuudet ja laatutason. Kun osa on suunniteltu, han-
kintaosasto pyytää tarjoukset ja arvioi alustavasti osatoimittajien kyvykkyyden vaati-
mustenmukaisten osien toimittamiseen. Kun sopiva osatoimittaja on valittu, siirtyy 
osan hyväksymisprosessi toimittajalaadulle.  
Toimittajalaatu hyväksyy osan tuotantoon, mikäli osa vastaa asiakasvaatimuksia, on 
piirustuksen mukainen ja dokumentit ovat kunnossa. VA:n toimittajalaadun vastuulle 
jää dokumenttien oikeellisuuden kriittinen tarkastelu sekä osatoimittajan ohjeistami-
nen hyväksymismenettelyn suorittamisesta. Toimittajalaatu VA:lla tarkistaa tarkastus-
tason mukaiset tiedot ja pyytää tarvittaessa täydennyksiä. PPAP:ssa tarvittavan doku-
mentoinnin laatimisesta vastuu on pääasiassa osatoimittajalla. Sen velvollisuus on 
todentaa, että heidän toimintansa täyttää PPAP:n vaatimukset. Kuviossa 5 on esitelty 
vastuunjakautumista dokumentoinnissa VA:n ja osatoimittajan välillä. VA on PPAP:a 
valvova ja ohjaava taho. 
 
KUVIO 5. Dokumentoinnin vastuualueet PPAP:ssa 
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Täystahtikoe VA:lla käytettäville tuotanto-osille on kuvattu liitteessä 3. Täystahtiko-
keen prosessikaaviossa esitetään, mitä PPAP:n vaatimuksia kokeen aikana voidaan 
todentaa. Täystahtikokeesta laadittiin toimintaohje ”Täystahtikokeen (Run@Rate) 
suorittaminen osatoimittajalla”. Toimintaohje on esitelty liitteessä 4. Täystahtikokeel-
la varmistetaan osatoimittajan osaaminen laatuasioissa. Samalla se antaa hyvän käsi-
tyksen VA:lle ja osatoimittajalle siitä, millä tasolla senhetkinen laatu on.  
5.1 Dokumentointi ja arkistointi  
Tuotanto-osien hyväksymisprosessissa on tällä hetkellä käytössä paperilomakkeet, 
joita kertyy paljon. Oikean tiedon löytäminen on vaikeaa. Lisäksi kaikki osatoimittajat 
toimittavat erilaisia selontekoja valmistamistaan osista. Menetelmät ovat kirjavia ja 
monet lomakkeista ovat vapaamuotoisia. Välillä yhteisymmärrys on vaikeaa myös 
osatoimittajan edustajan kielitaidon puutteellisuuden vuoksi.   
Kaikkien osatoimittajien on toimittava yhteisillä säännöillä. Osatoimittajan on ymmär-
rettävä standardien sekä asiakkaan laatuvaatimukset ja niihin tarvittavien dokumentti-
en tärkeys sekä oikeat toimintatavat. Kaikki tarvittavat lomakkeet ja niissä tarvittavat 
ohjeet löytyvät sähköisessä muodossa Partner Webistä. Tällöin ne ovat aina tarvittaes-
sa kaikkien osapuolten käytettävissä ja tiedon hakeminen on helpompaa. Myös tarvit-
tavien tietojen täyttäminen helpottuu ja puuttuvien tietojen perään kysely vähenee.  
Muutamat PPAP:ssa tarvittavat lomakkeet ovat vapaamuotoisia, mutta koska osatoi-
mittaja ei välttämättä ole tietoinen millaisesta lomakkeesta on kyse ja millaisia tietoja 
kyseisellä lomakkeella pitäisi antaa, luotiin tarpeeseen uusia lomakepohjia, kuten esi-
merkiksi liitteenä 5 oleva Material Batch Specification sheet, sekä liitteenä 6 oleva 
Technical Data and Safety sheet. Näiden lisäksi vapaamuotoisia esitystapoja ovat la-
boratoriotulokset, mittauspöytäkirjat, FMEA:t ja vuokaaviot, joista osatoimittaja voi 
käyttää heillä jo käytössä olevia esitysmuotoja ja -pohjia.  
Yleiset kaikkiin projekteihin soveltuvat dokumentit ja lomakkeet puuttuivat. Lomak-
keiden tuli vastata ulkoasultaan ja sisällöltään standardien vaatimuksia. Sähköisissä 
lomakkeissa tulisi olla suomen- ja englanninkieliset ohjeet, jotta käyttäjät saadaan 
ohjattua antamaan kaikki tarpeellinen informaatio. Lomakkeet päivitettiin sekä VA:n 
että sen osatoimittajien käyttöön. 
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Selvitystyön aikana ilmeni, että dokumentoinnissa tulee olla huolellinen, ja että osa-
toimittajalta saatuun tietoon tulee suhtautua kriittisesti ja arvioiden. Periaatteessa voi-
daan todeta, että toimenpidettä tai suunnitelmaa ei ole tehty, jos sitä ei ole dokumen-
toitu. Tarvittaessa osille kannattaa suorittaa ylimääräisiä tarkistusmittauksia. Osatoi-
mittajia ohjeistettiin antamaan tarvittavat tiedot halutussa muodossa suoraan tietokan-
taan. Näistä tiedoista toimittajalaatuinsinöörit taas varmistivat, että osat täyttävät stan-
dardit ja niille sovitut speksit.  
Tiedot kerättiin sähköisiin lomakkeisiin ja luotiin jokaiselle tietosolulle toimin-
ta/täyttöohje standardeihin ja ISO/TS 16949:2009 yhteensopivana. Ennen lomakkeet 
tehtiin paperille ja arkistoitiin mappeihin, mutta käytettävyyden lisäämiseksi ja työn 
nopeuttamiseksi dokumentit pitäisi arkistoida sähköisesti ja luoda niille arkistointijär-
jestelmä ja siihen rakenne.  
5.2 Partner Web 
VA:lla on käytössä Partner Web, joka on jatkuvan parantamisen työkalu. Se on erityi-
sesti räätälöity toimittajalaadun tarpeisiin. VA:lla Partner Web on ollut käytössä vuo-
desta 2003. Partner Web on Internet -pohjainen sovellus, johon voidaan määritellä 
erilaisia käyttäjätasoja. VA:lta on pääsy kaikkiin tietoihin, mutta osatoimittaja näkee 
vain itseään koskevat tiedot tai asiakas heille tarpeelliset tiedot. 
Partner Webissä on myös palvelin, jolle voidaan tallentaa esimerkiksi toimintaohjeita 
ja lomakkeita. Tarvittavat tiedot ovat näin haettavissa Partner Webin arkistoista säh-
köisesti, jotta vältytään hitaalta mappien selaamiselta. Toimittajalaatuinsinööreillä on 
pääsy Partner Webiin vaikka ollessaan toimittajakäynnillä toisella puolella maailmaa. 
Näin tiedot ovat aina tarpeen vaatiessa käden ulottuvilla. Osatoimittajat sijaitsevat 
globaalisti ja aikaerot hidastaisivat muuten kommunikointia ja tiedonvälitystä.  
Dokumentointia tulisi kehittää enemmän sähköiseen muotoon, jolloin tarvittava tieto 
olisi helpommin löydettävissä. Lisäksi dokumentit tulisi olla kasattuna samaan paik-
kaan. Sähköisiin lomakkeisiin on myös helpompi lisätä kommentteja ja ohjeita autta-
maan lomakkeen täyttämisessä. Myös vapaamuotoisille lomakkeille kuten FMEA:lle 
voisi olla valmiita lomakepohjia ohjeineen. Samanlaisia lomakkeita on helpompi lu-
kea. Partner Web:ä voitaisiin käyttää nykyistä tehokkaammin hyödyksi dokumenttien 
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käsittelyssä ja arkistoinnissa. Se vaatii kuitenkin järjestelmältä parempaa käytettävyyt-
tä ja hyviä tietoliikenneyhteyksiä. Palvelimen tulee kyetä hoitamaan lisääntyneen tie-
tomäärän välittäminen ja tallentaminen. 
6 TIEDON KERÄÄMINEN JA TIETOISUUDEN 
LISÄÄMINEN  
Opinnäytetyön aiheena oli autoteollisuuden tuotanto-osien hyväksymisprosessin sel-
vittäminen ja dokumentointi. VA:lla oli uusien asiakkaiden ja työntekijöiden lisäämi-
sen johdosta tarve päivittää tiedot tuotanto-osien hyväksymisprosessista ja siihen 
olennaisesti liittyvistä dokumenteista. Aineiston oli tuettava erityisesti hankinnan ja 
toimittajalaadun henkilöitä päivittäisessä työssään sekä oltava käytännöllinen apu uu-
sien työntekijöiden perehtymisessä aiheeseen.   
Toimittajalaadun insinöörien kanssa käytiin keskusteluja siitä, mitä apuja he työhönsä 
kaipasivat ja missä kohdin oli tarvetta lisätyökaluille. Toimittajalaatuinsinöörit koki-
vat tarvetta koulutuksen järjestämiseen aiheesta. Heiltä tuli myös toive toimintaohjeen 
tekemisestä osien hyväksymiseen. Uusia työntekijöitä rekrytoitiin paljon kerralla, mi-
kä lisäsi entisestään koulutuksen tarvetta sekä tarkkoja toimintaohjeita. VA:n suunni-
telmissa oli myös erilaisia projekteja, joissa osahyväksyntään ja täystahtikokeeseen 
liittyvien mittausten tunteminen ja käyttö oli tarpeen. Myös osatoimittajien ohjaukseen 
tarvittiin lisätietoja ja varmuutta. 
Aluksi kartoitettiin autonvalmistusta koskevat lakisääteiset ja standardeihin liittyvät 
pakolliset vähimmäisvaatimukset sekä tämänhetkiset toimintatavat VA:lla. Tietoa 
kerättiin laatustandardeista ja teknisistä spesifikaatioista sekä alan kirjallisuudesta. 
VA:n toimintatavoista tieto kerättiin käytännön työssä, henkilökunnan haastatteluilla 
sekä käytössä olevasta toimintaohjeistosta. Saatujen tietojen perusteella kasattiin yh-
teenveto laki- ja standardiperusteista sekä koottiin lomakkeisto tarvittavista dokumen-
teista ja suunniteltiin niille arkistointitapa.  
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6.1 Tuotanto-osan hyväksymisprosessin kehittäminen 
Tavoitteena oli kehittää tuotanto-osien hyväksymisprosessia VA:lla ja luoda vakiintu-
neet toimintatavat osien hyväksymisprosessia varten. Samalla henkilökunnan osaamis-
ta tuotanto-osien hyväksymismenettelystä lisättiin koulutuksilla, työpajoilla ja tietois-
kuilla. Pääpaino oli informoida mitä toimenpiteitä osalle ja sen valmistusprosessille 
vaadittiin ennen osan ottamista tuotantoon VA:lla sekä määritellä milloin irtotavaralle 
voitiin käyttää kevyempää hyväksymisprosessia.  
Tarkoitus oli, että lomakkeet ovat käytettävyydeltään helppoja ja monikäyttöisiä. 
VA:lla oli useampia asiakkaita, joten lomakkeissa ei saanut olla asiakasriippuvaisuut-
ta, vaan niiden oli sovelluttava erilaisiin projekteihin. Tuotanto-osan hyväksymispro-
sessi on aina samanlainen riippumatta valmistettavasta autosta.  Sillä ei ole merkitystä 
onko osa monimutkainen vai yksinkertainen. Kokonaisuudessaan tuotanto-osan hy-
väksymisprosessi on raskas ja vaatii paljon resursseja niin VA:lla kuin osatoimittajal-
lakin. Kun osan hyväksyntäprosessi on huolella hoidettu, on osan hallinta helpompaa 
jatkossa. 
Osien hyväksymisprosessi venyi helposti suunniteltua pidemmäksi, mikäli osaan teh-
tiin viime hetken muutoksia tai dokumenttien saaminen osatoimittajalta jostain syystä 
viivästyi.  Projektiluonteisuudesta johtuen myös osien hyväksyntään varattu aika oli 
rajallinen ja jossain kohdin ehkä liian optimistinen. Kaikki lomakkeet tuli olla toimi-
tettuna sovitun tarkastustason mukaisesti määräaikaan mennessä. Mahdolliset tarvitta-
vat korjaustoimenpiteet ja uusintamittaukset viivästyttivät osien saamista tuotantoon. 
Hyväksyttyjen osien saaminen tuotantoon ajoissa on elintärkeää VA:n tuotannon su-
jumisen kannalta. 
Kaikilla osatoimittajilla ei ollut aiempaa kokemusta PPAP:sta, koska ne eivät olleet 
välttämättä aiemmin toimittaneet osia autoteollisuudelle. Myös kulttuurierot ja tietä-
mys autoteollisuuden toimintatavoissa olivat vaihtelevia.  Osatoimittajan kanssa sovit-
tiin tarkastustasosta sopimuksen teon yhteydessä. Tarkastustasoon vaikutti toimittajan 
kanssa aiemmin tehty yhteistyö, osan monimutkaisuus sekä siihen liittyvät laatu ja 
turvallisuusnäkökohdat.  
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Koska osatoimittajat sijaitsevat globaalisti ja niiden määrä on suuri, pitää ajantasaisten 
dokumenttien olla aina saatavilla. Myös voimassa olevat standardit ja muut osien hy-
väksyntään liittyvät dokumentit pitäisi olla asiakkaan, VA:n ja osatoimittajan luetta-
vissa. Samanaikaisuus voidaan toteuttaa esimerkiksi internetpohjaisella palvelimella, 
jonne kaikilla asianomaisilla on pääsy.  
Tällä hetkellä VA:lla on käytössä Partner Web -palvelin, jonka käyttöä ja käytettä-
vyyttä voisi tiedonjako- ja keruufoorumina lisätä. Palvelimen lisääntynyt käyttö kui-
tenkin lisäisi huomattavasti nykyisen järjestelmän kuormitusta ja sitä kautta asettaisi 
haasteita järjestelmän toimivuudelle.  Jo käytössä olevan IT -järjestelmän kehittämi-
nen tai uuden luominen ei sisältynyt tähän opinnäytetyöhön, mutta niissä olisi kehi-
tyspotentiaalia mietittäessä PPAP:iin liittyvää dokumentointia ja arkistointia. Partner 
Webiä käytetään tällä hetkellä osatoimittajien ja VA:n välillä kyselyissä ja reklamaa-
tioissa, mutta järjestelmällä on potentiaalia laajempaankin käyttöön.  
Tuotanto-osien hyväksyntään luotiin käytännöt, joilla saatiin osien hyväksyntää tehos-
tettua ja ohjattua käytettävissä olevia resursseja oikeisiin kohteisiin. Tuotanto-osan 
hyväksynnässä tarvittavia dokumentteja liittyy jokaiseen teknisen spesifikaation 
ISO/TS 16949:2009 määrittelemään vaatimukseen. Peruslomakkeet ovat hankittavissa 
esimerkiksi kansainvälisen autonvalmistajien yhteisön IATF:n kautta sähköisessä 
muodossa. Näihin peruslomakepohjiin muotoiltiin VA:n tunnisteet sekä tarvittaessa 
suomenkieliset käännökset tai käytön ohjeistus. Lisäksi vapaamuotoisia lomakkeita 
kehitettiin vastaamaan VA:n tarpeita. Lomakkeet kävivät kommenttikierroksella ja 
tarvittavien tarkennusten jälkeen ne otettiin käyttöön ja lisättiin koko VA:n käytössä 
olevaan sähköiseen lomakearkistoon. Lomakepohjat numeroitiin ja arkistoitiin VA:n 
Lotus Notes -järjestelmän lomakekantaan aktiivisina lomakkeina, josta ne ovat kaikki-
en VA:n työntekijöiden käytettävissä.  
6.2 Toimintaohjeet 
Toimintaohjeet ovat osa VA:n laatukäsikirjaa. Niissä selvitetään käytännön toiminta-
prosesseja sekä niiden vastuuhenkilöt. Toimintaohjeilla saadaan yhtenäistettyä VA:n 
prosessit ja varmistettua, että kaikki tarvittavat tehtävät prosessiin liittyen on suoritet-
tu. Tarvetta uusille toimintaohjeille kuitenkin on. Toimintaohjeilla helpotetaan proses-
seja ja saadaan henkilökunta toimimaan samalla tavalla. Toimintaohjeet toimivat uu-
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den työntekijän perehdyttämisessä sekä tukevat työntekijää päivittäisessä työssä. Tar-
vittaessa toimintaohjetta voidaan vielä tarkentaa erillisillä työohjeilla. Toimintaohjeet 
tarkastetaan ja tarvittaessa päivitetään kerran vuodessa. Jokainen toimintaohje tarkas-
tetaan ja hyväksytään ennen käyttöönottoa.  
Toimintaohjeita päivitettiin vastaamaan nykyisiä tarpeita. Esimerkiksi liitteenä 7 oleva 
toimintaohje ”Osatoimittajien tuotanto-osien hyväksymisprosessi (PPAP)” tarkastet-
tiin ja päivitettiin. Toimintaohjeessa on lyhyesti esitelty PPAP -prosessin vaiheet sekä 
määritelty vastuulliset tahot VA:lla. Toimintaohjeen laatimisen kannalta työläintä oli 
määrittää vastuut toiminnoista sekä toiminnan laajuus.  Aiheeseen liittyen tarkastettiin 
ja täydennettiin lisäksi toimintaohjeet ”Tuotanto-osan hyväksyntäprosessin näyte-
erähyväksyntä VA:n laadunvarmistusvastuulla olevalle sarjamateriaalille”, ”PPAP 
dokumenttien arkistointi” ja ”Täystahtikokeen (Run @ Rate) suorittaminen osatoimit-
tajalla”.  Näistä toimintaohjeista viimeinen on liitteenä 4. Toimintaohjeisiin pitäisi 
tehdä erillisiä työohjeita, jotta aliprojektit esimerkiksi mittausten suorittamisesta saa-
taisiin yhtenäistettyä. 
6.3 Koulutus 
VA:n sisäisiä koulutuksia varten laadittiin koulutusaineisto tuotanto-osien hyväksyn-
nästä. Koulutus oli suunnattu erityisesti uusille toimittajalaatuinsinööreille sekä osta-
jille. Koulutuksen kesto oli kaksi tuntia ja opinnäytetyön tekijä vastasi itsenäisesti 
koulutuksen sisällöstä, koulutusaineistosta sekä kouluttamisesta. Koulutuksessa pe-
rehdyttiin tuotanto-osien hyväksymismenettelyyn sekä opeteltiin PPAP:n lomakkeiden 
sisältöä ja tarvittavia toimenpiteitä. Kuviossa 6 on esitelty koulutuksen sisältöä, jossa 
pääpaino oli toimittajalaadun ja osatoimittajien vastuualueissa. 
Toimittajalaadun henkilöille tuli selkeämpi käsitys siitä, millaiset osat voidaan hyväk-
syä ja mitä toimenpiteitä osatoimittajan tuli suorittaa ennen osan hyväksymistä. Kou-
lutuksen aikana mietimme myös mitkä ovat sen kaltaisia irtomateriaaliosia, joihin 
voitiin käyttää kevyempää hyväksymisprosessia. Tällöin henkilöstölle jäi enemmän 
resursseja käytettäväksi monimutkaisempien osien hyväksyntäprosesseihin.  
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KUVIO 6. Ote koulutuksen materiaalista 
7 POHDINTA 
Autoteollisuus on edelläkävijä, kun puhutaan laadusta. Laadun tulee ulottua kaikkiin 
toimintoihin, myös ulkoistettuihin palveluihin ja alihankkijoihin saakka. Tämän opin-
näytetyön tavoitteena oli tuotanto-osien hyväksymisprosessin vaatimusten selvittämi-
nen, mikä oli ajankohtaista uusien projektien ja rekrytointien vuoksi. Tuotanto-osien 
hyväksynnässä tarvittavat lomakkeet ja ohjeistus päivitettiin sekä koottiin yhteen 
paikkaan käyttöä varten. Lisäksi henkilöstöä koulutettiin tuotanto-osien hyväksynnäs-
tä.  
Turvallisuus on auton tärkeimpiä ominaisuuksia. PPAP:lla varmistetaan paitsi osan 
laatua niin turvallisuutta ja kestävyyttä sen elinkaaren aikana. Tuotanto-osien hyväk-
syntä on auton valmistusprosessin kannalta merkittävä vaihe, johon pitää varata tar-
peeksi aikaa ja resursseja. Korjausten tekeminen on aina edullisempaa, mitä aiemmin 
virhe on huomattu. Kun tuotanto-osien hyväksyntä on suoritettu huolella, löydetään 
mahdolliset virheet ajoissa, osien reklamaatiot vähenevät, hukkamateriaalia tulee vä-
hemmän ja korjauskustannukset ovat pienemmät. Tavoitteena on, että auto on linjalta 
tullessaan heti valmis eikä jälkikorjauksia tai osanvaihtoa tarvita. Osien hyväksyntään 
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kului VA:lla paljon työtunteja, mutta resursseja saatiin tiedon lisäämisen ansiosta 
kohdennettua paremmin.   
PPAP:a ei tehdä vain siksi, että standardit niin määräävät. PPAP:n tärkein tehtävä on 
varmistaa, että kaikki osapuolet ovat ymmärtäneet laatuun vaikuttavat tekijät. Stan-
dardi ISO 9001 ja spesifikaatio ISO/TS16949 antavat perusrungon laadun hallintaan. 
Niiden lisäksi laatuprosesseja voidaan syventää ja etsiä omille prosesseille sopivimpia 
tapoja arvioida laatua lyhyellä ja pidemmällä ajanjaksolla. Liian hyvää ei kannata teh-
dä, mutta tarpeeksi hyvää kylläkin. Jos vertauskohtia ei ole, ei ole mahdollista tietää 
onko laatu paranemassa, huononemassa vai ollaanko yhtä hyviä kuin aina ennenkin.  
Täytettyjen lomakkeiden välittämiseen ja arkistointiin suunniteltiin käytettävän Part-
ner Web -järjestelmää. Ongelmana oli kuitenkin osatoimittajien ”innottomuus” doku-
menttien luovuttamiseen ja toimittajalaatuinsinöörien piti muistuttaa heitä sovituista 
aikatauluista. Järjestelmällä oli myös kuormitusta niin paljon, että yhteyksiä oli vaikea 
saada ja ne aika-ajoin katkesivat kesken työskentelyn. Mikäli järjestelmä olisi aina 
toimintakuntoinen ja kapasiteettia olisi tarpeeksi, voisi kaikki tarvittavat materiaalit 
standardeista lähtien olla aina saatavissa ja luettavissa Partner Web:ssä tai vastaavassa 
palvelussa. 
PPAP prosessin sujuvuutta voitaisiin edelleen kehittää osatoimittajille jaettavalla yksi-
löidyllä PPAP käsikirjalla, jossa voisivat olla jo valmiiksi mukana tarvittavat lomake-
pohjat ja ohjeet niiden täyttämiseen. Käsikirja voisi olla sähköisessä muodossa ja sekä 
VA:n että osatoimittajan käytössä. Käsikirjaan voitaisiin myös merkitä, mikä on sovit-
tu tarkastustaso ja miten dokumentit toimitetaan. Jokaisen osatoimittajan kanssa sovit-
tu toimenpideaikataulu voisi olla osa käsikirjaa. Tärkeää on myös kirjata ylös yhteys-
tiedot ja viimeisimmät tapahtumat, että esimerkiksi sairastapauksen aikana toinen toi-
mittajalaatuinsinööri voi olla yhteydessä osatoimittajaan. Toimittajalaatuinsinöörejä 
tulee jatkuvasti kouluttaa, jotta he ymmärtävät osan laatuun vaikuttavat prosessit ja 
kykenevät tarvittaessa ohjaamaan osatoimittajaa.  
Opinnäytetyön aikana tuntuivat merkittäviksi tekijöiksi PPAP:n epäonnistumiselle tai 
myöhästymiselle nousevan tiedonkulun ja -puutteen ongelmat.  Aikataulun venyessä 
aiheutui lisäkustannuksia ja resurssien kohdistaminen hankaloitui. Tämä olisikin tär-
keä jatkotutkimuskohde. Pitäisi selvittää mitkä ovat prosessin pullonkaulat ja millä 
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toimenpiteillä niihin voitaisiin tehokkaimmin vaikuttaa. VA:n kannattaisi tutkia tar-
kemmin osan hyväksymisaikataulun venymisen syitä, jotta PPAP:n aikasyöpöt saatai-
siin minimoitua tai poistettua. Lisäksi kannattaisi tutkia millaista informaatiota ja tu-
kea osatoimittajat kaipaavat, jotta niiden ohjaamiseen kuluvat resurssit saataisiin koh-
distettua oikein.  
Tämän opinnäytetyön aikana työn tekijä sai laajan kuvan osien, tuotannon ja valmiin 
tuotteen laatuvaatimuksista ja toimenpiteistä niihin pääsemiseksi. Opinnäytetyötä teh-
dessä oli mahdollisuus osallistua aktiivisesti laatuprosesseihin. Prosessikuvaukset aut-
toivat hahmottamaan prosessien kulkua ja vastuiden jakaantumista prosessin aikana.  
Materiaalin kerääminen oli haastavaa. Erityisesti kouluttajana toimiminen ja opetus-
materiaalin laatiminen sekä toimintaohjeiden laatiminen oli konkreettista ja mahdollis-
tivat tiiviin yhteistyön toimittajalaatuinsinöörien kanssa.  
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